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Beschrelbung 

[0001] Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren 
zur Herstellung von verhaltnismaBig dickwandigen 
Formteilen, beisptelsweise Zahnbursten, aus thermo- 
plastischem Kunststoff, bei dem der geschmolzene 
Kunststoff uber mindestens eine durch eine Nadel ver- 
schlleflbare HeiBkanalduse in mindestens einen Form- 
hohlraum eingespritzt wird. 

[0002] Massenartikel, wie z.B, Zahnbursten, werden 
zwecknriaQigerwetse Im SpritzguBverfahren hergesteltt, 
wobei der heiBe Kunststoff uber sogenante HeiBkanal- 
dusen in den Formhohlraum eingespritzt wird. Die Ver- 
wendung von HeiBkanaldOsen bzw. HeiBkanalsyste- 
men hat gegenuber konventlonellen Anspritzarten, wie 
z.B. Stangenangussen, Verteilerspinnen etc.. den Vor- 
teil, daB keine AnguBabfalle entstehen. die wieder ent- 
sorgt werden mussen. Diese Art der Anspritzung ist also 
besonders material- und energieetnsparend und damit 
. zukunftsweisend. 

[0003] Neben offenen HeiBkanalsystemen, die keine 
VerschluBmoglichkeiten aufweisen. werden heute in zu- 
nehmendem MaBe verschlleBbare HeiBkanalsysteme 
angeboten und industriell eingesetzt. Hierbei handelt es 
sich in der Regel um sogenannte NadelverschluBsyste- 
me. Beispielsweise Zahnbursten, werden hiermit in der 
Weise hergestellt. daB die in der Nullage formbundig 
stehende VerschluBnadel bei Einspritzbeginn zurOck- 
gezogen wird und der themrioplastische Kunststoff in 
den der Form der Zahnburste entsprechenden Fonm- 
hohiraum eingespritzt wird. Nach vollstandiger Ausfor- 
mung der Zahnburste wird die VerschluBnadel dann 
wieder in Nullage gebracht. In dieser Lage schlieBt sie 
den Formhohlraum bundig ab und sorgt dadurch fur ei- 
nen optisch kaum noch sichtbaren Anspritzpunkt. Dabei 
ist es moglich. entweder im Bereich des BOrstenkopfes 
Sacklocher vorzusehen, in die dann spater die Borsten- 
bundel eingestopft und mittels eines Ankers gesichert 
werden. Eine andere Moglichkeit der Beborstung be- 
steht darin, fertige, an ihren Befestigungsenden ange- 
schmoizene Borstenbundel in das Formwerkzeug ein- 
zubringen, die mit ihren Befestigungsenden in den 
Formhohlraum ragen und die dann beim SpritzgieBen 
des ZahnbOrstenkdrpers vom thermoplastischen Kunst- 
stoff umschlossen werden. Um eine gut handhabbare 
Zahnburste zu erhalten, weist die GroBe des ZahnbOr- 
stengriffes einen verhaltnismaBig groBen Querschnitt 
auf, der einerseits verhaltnismaBig lange Kuhlzeiten mit 
sich bringt, was sich auf die Zykluszeit einer diesbezug- 
lichen Spritzvorrichtung nachteilig auswirkt. Anderer- 
seits kann es bei groBen Querschnitten, insbesondere 
im Griffbereich einer ZahnbQrste. zu Einfallstellen kom- 
men, die die ZahnbOrste entweder unbrauchbar nna- 
Chen Oder deren Qualitat vermindern. SchlieBlich ist 
auch zu berucksichtigen, daB fur den Griffbereich einer 
Zahnburste verhaltnismaBig viel wertvoller Werkstoff 
und damit Rohstoff benotigt wird. 
[0004] Es ist zwar bekannt, den relativ dickwandigen 



Griffbereich durch geetgnete Werkzeugseinsatze durch 
eine biegesteife Rippenkonstruktion zu ersetzen. Nach- 
teilig wirken sich hierbei allerdings 'tote Ecken" aus, die 
zu einer Schmutzansammlung in diesen Berek:hen fOh- 
s ren und moglicherweise Bakterien- oder Pilzbefall her- 
vorrufen. 

[0005] Aus der gattungsbildenden JP-A-5901 6728 ist 
ein Verfahren bekannt, bei dem ein thermoplastischer 
Kunststoff in einen Formhohlraum eingespritzt wird. um 

10 diesen teil weise zu fOllen. Danach wird eine Nadel in 
Richtung auf den Formhohlraum abgesenkt, durch die 
ein AnguB einer HeiBkanalduse gasdicht verschbsseri 
wird. In dieser abgesenkten Lage liegtdie Stimseite der 
Nadel auf einer Hohe mit der Stirnseite des Angusses, 

15 wobei beide Teile in das Formnest hineinragen. In die- 
sem Zustand wird Gas durch die Nadel in den Form- 
hohlraum eingeblasen. um die FlieBfront des in dem 
Formnest befindlichen Kunststoffs weiter voranzutrei- 
ben, an die Wande des Formhohlraumes anzuiegen 

20 und in dem Formteil einen Hohlraum auszubilden. Da- 
nach wird der derart in dem Fomnteil hergestellte Hohl- 
raum durch die Nadel entgast. Die Nadel wird dann zu- 
ruckgezogen, um den AnguB freizugeben und eine die 
EInguBoffnung verschlieBende Menge nachzuspritzen. 

25 Danach wird das Werkstuck entformt. Dieses vorbe- 
kannte Verfahren eignet sich nicht zur Herstellung von 
Formteilen mit einer vollstandig glatten Oberflache. 
Vielmehr bleibt der AnguB an dem Formteil deutlich 
. sichtbar. 

30 [0006] Aus der US-A-4 247 515 Ist ein Verfahren be- 
kannt, bei dem ein thermoplastischer Kunststoff in einen 
Formhohlraum eingespritzt wird. Danach wird eine die 
Duse auf ihrer gesamten Lange vollkommen ausfullen- 
de Nadel so welt auf den Formhohlraum zugestellt, daB 

35 deren Stimseite in der Nahe oder innerhalb des Form- 
hohlraumes angeordnet ist. Ein Fluid wird durch die Na- 
del in den Formhohlraum eingespritzt, so daB die zu- 
nachst den Formhohlraum teilweise ausf Qllende Menge 
an thermoplastischem Kunststoff sich vollstandig an die 

40 Wandung des Formhohlraumes aniegt. Nach Erstarren 
des thermoplastischen Kunststoff es in den Formhohl- 
raum wird die Nadel aus diesem herausgezogen, um 
ein Entgasen des Flutdes zu ermogllchen. Auch das aus 
dieser Druckschrift vorbekannte Verfahren eignet sich 

45 nichX zur Herstellung von Formteilen mit einer guten 
Oberflachenqualitatr Daruber hinaus weist die vorbe- 
kannte Vorrichtung keine HeiBkanalduse auf und somit 
nicht geeignet, Formteile mit hoher AusstoBrate herzu- 
stellen. Weiterhin nachteilig bei dieser vorbekannten 

so Vorrichtung ist es, daB ein erheblicher. in der Duse be- 
findlicher Anteil thermoplastischen Kunststoffes erst 
durch Vorschteben der Nadel in den Formhohlraum ge- 
fordert wird, so daB die Formfullung in zwei Teilabschnit- 
te unterfeilt ist, was sich nicht nur nachteilig auf die Qua- 

55 ntat des Formteiles, sondern auch auf die Zykluszeit 
auswirkt. Die aus der US-A-4 247 515 bekannte Vorrich- 
tung eignet sich somit nicht zur Herstellung von Formt- 
eilen bei hoher AusstoBrate. 
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[0007] Der Artikel In MACHINE DESIGN Bd 54. Nr. 
28, 09.12.82. ClevGland, US. Serten 99 bis 102. Dreger 
"The best of two worlds in plastic processing" offenbart 
ein Verfahren. bei dem eine den Formhohlraum nur teil- 
weise ausfullende Menge an thermoplastlschen Kunst- 
stotf in den Formhohlraum eingespritzt wird. Danach 
wird eine die HeiBkanaldOse verschlieBende Nadel auf 
den Formhohlraum zugestellt, urn den AnguQ der 
HelSkanalduse ganz zu verschlieQen. In dieser abge- 
senkten Lage liegt die Stimseite der Nadel auf einer Ho- 
he mit der Stirnseite des Angusses. Danach wird ein 
Gas durch die Nadel in den Formhohlraum eingebtasen. 
um die FlieQfront des in dem Formhohlraum befindli- 
chen Kunststoffes weiter voranzutreiben und an die 
Wandungen des Formhohlraumes anzulegen. Nach Er- 
starren des thermoplastischen Kunststoffes wird das ei- 
nen sichtbaren AnguU aufweisende Formteil entfemt. 
Auch das aus diesem Stand^der Technik vorbekannte 
Verfahren und die entsprechende Vorrichtung eignen 
sich somit nicht zur Herstellung von Formtellen mit guter 
Oberflachenquatitat. also beispielsweise zur Herstel- 
lung von Zahnbursten. 

[0008] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde. da3 
aus der JP-A-590 16728 vorbekannte Verfahren derart 
weiterzubilden. da3 mit dem Verfahren ein Formteil mit 
hoher Oberflachenquairtat hergestellt werden kann. 
[0009] Zur Losung dieser Aufgabe wird mit der vorlie- 
genden Erfindung ein Verfahren mit den Merkmalenvon 
Anspruch 1 vorgeschlagen. Bevorzugte Ausgestattun- 
gen des erfindungsgemaBen Verfahrens sind in den ab- 
hangigen Anspruchen 2 bis 4 angegeben. 
[0010] Durch das erfindungsgemaOe Verfahren wird 
im Formteil, beispielsweise im Griff der Zahnburste, ein 
Hohlraum erzeugt, durch den der Bedarf an wertvollem 
Kunststoff erhebllch reduziert werden kann. Durch die- 
sen Hohlraum verringert sich die V\tendstarke des Form- 
teiles, so da3 die Abkuhlung erhebllch rascher als bis- 
her erfolgen kann. Dadurch reduziert sich die Zykluszeit 
einer SpritzgieBvorrichtung erheblich. Die Entstehung 
von Einfallstellen in den Formteilen, insbesondere im 
Griff der Zahnbursten, ist weitgehend ausgeschlossen. 
[0011] Es ist zwar bekannt, Ober die MaschinendOse 
ein Gas in herzustellende Formteile aus Kunststoff ein- 
zulelten. Dabei wird das Gas, wie der Kunststoff, zentral 
von einem Punkt und einen StangenanguS in die zu be- 
gasenden Kavitaten geleitet. Durch den AnguBverteller 
entsteht nicht nur Abfall, sondem auch ein unsauberer 
Anschnittpunkt, der nachgearbeitet werden mu3. Die 
Vielzahl der Kavitaten fuhrt zu Probiemen bei der Ba- 
lancierung, da die Eingasung ein instabiler FlieBprozeQ 
ist, der hochst sensibel auf FlleBwiderstandsunterschie- 
de reagiert und damit zu einer ungleichma3igen Gas- 
blasenverteilung fuhrt. 

[0012] Es ist ebenfalls bekannt, ein Gas Dber eine 
Werkzeugduse den Kavitaten zuzuf uhren. Hier wird das 
Gas gezielt in den dickwandigen Bereich der Formteile 
Oder des AnguQbereiches eingeleitet, wahrend die 
Kunststoffmasse an einer anderen Stelle zugefuhrt 



wird. Bel diesem Verfahren ist eine Versiegelung des 
AnguBes nicht moglich, was durch das vorhandene 
Loch nicht nur eine unschone Markierung hinterlaOt, die 
bei Zahnbursten nicht akzeptiert wird, sondem auch die 
5 Gefahr von Bakterienbefall und Pllzwachstum mit sich 
bringt. 

[0013] Bevorzugte Weiterbildungen des erfindungs- 
gemaBen Verfahrens sind in den Anspruchen 2 - 4 of- 
fenbart. 

10 [0014] Die Erfindung wird nachfolgend anhand eines 
in einer Zeichnung in stark vereinfachter Weise darge- 
stellten Ausfuhrungsbeispieles naher eriautert. Dabei 
zeigen 

15 Fign. 1 bis 5 die aufeinanderfolgenden Verfah- 
rensschritte bei der Herstellung einer 
Zahnburste nach dem Verfahren ge- 
maB der Erfindung und 
Fign. 6 bis 8 weitere Ausgestaltungen einer Na- 

20 del. 

[0015] in den Fign. 1 bis 5 der Zeichnung ist Jewells 
ein Formwerkzeug 1 gezeigt, welches in an sich be- 
kannter, nicht dargestellter Weise geteilt ausgebildet ist 
ss und einen Formhohlraum 2 besitzt. der dem eigentli- 
Chen Korper einer Zahnburste entspricht. Bedarfsweise 
sind mehrere derarttge Fonmhohlraume 2 Im Formwerk- 
zeug 1 vorgesehen. 

[001 6] In dem Formhohlraum 2 mundet nahe dem En- 
30 de des zu bildenden Griffes der ZahnbOrste eine 
HeiBkanalduse 3a eines nur angedeuteten und ther- 
misch vom Formwerkzeug 1 getrennten HeiBkanalver- 
teilers 3 mit einer ebenfalls nur angedeuteten Heizung 
3b. wobei der Einfachheit halber der HelBkanatverteiler 
3S 3 und die Heizung 3b in den Darstellungen der Figuren 
2 bis 5 nicht mehr eingezeichnet sind. Die HeiBkanal- 
duse 3a besteht aus einem abgestuften Kanal 4. In dem 
eine Nadel 5 in Richtung eines Doppelpfeiles 6 ver- 
schiebbar angeordnet ist. Der abgestufte Kanai 4 ist nun 
40 so angeordnet und ausgebildet, daB dessen kleinerer 
Querschnitt 4a in den Formhohlraum 2 ubergeht und 
durch die Nadel 5 geschlossen werden kann, wie dies 
in Fig. 1 deutlich zu sehen Ist. 

[0017] Die dem Formhohlraum 2 zugewandte Stirn- 
4S flache 7 der Nadel 5 weist nun eine Kontur auf, die ge- 
nau der Kontur des Formhohlraumes 2 und damit der 
Kontur des zu bildenden Griffteiles der Zahnburste an- 
gepaBt ist. Im dargestellten Ausf uhrungsbeisplel ist die 
Nadel 5 als Hulse ausgebildet, in der sich ein Gasstro- 
so mungskanal 8 befindet. In den Fign. 1 bis 5 ist der Gas- 
stromungskanal 8 an seinem dem Formhohlraum 2 zu- 
gewandten Ende durch einen Einsatz 9 verschlossen, 
der gasdurchlassig ausgebildet ist und beispielsweise 
aus Sintermetall besteht. Diese Ausgestaltung der Na- 
55 del 5 stent sicher, daB Ober den Gasstromungs kanal 8 
nur ein Gas. beispielsweise ein Inertgas, in den Form- 
hohlraum 2 eingeleitet und wieder abgezogen werden 
kann. Die Ausgestaltung des Einsatzes 9 verhindert. 
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da3 thermoplastischer Kunststoff in den Gasstro- 
mungskanal 9 eindringen und denselben verstoptsn 

kann. 

[GDI 8] Der abgestufte Kanal 4 ist mil einem seitlichen 
Kanal 1 0 verbunden. der ebenfalls im Hei3kanalvertei- 
ler 3 ausgebildet ist und von der Maschinenduse einer 
SprltzguBmaschine oder dergleichen mit geschmolze- 
nem Kunststoff, der zur Bildung des Korpers der Zahn- 
bOrste dient, gefOllt wlrd. FQr die Eriauterung der Ar- 
beitsweise der vorbeschrlebenen Vorrichtung wird nun 
davon ausgegangen, da8 der Kanal 10 und der abge- 
stufte Kanal 4 bereits voUstandig und weitgehend druck- 
los mit gescholzenem, thermoplastischem Kunststoff 
gefullt sind, wie dies die Fig. 1 deutlich erkennen la(3t. 
Der Formhohlraum 2 gennaS der Figur 1 ist noch leer. 
[0019] Jetzt wird die Nadel 5 In RIchtung des Pfeiles 
1 1 gemaB Fig. 2 bewegt, so daB der engere Bereich 4a 
des abgestuften Kanales 4 und damit die Offnung der 
HeiBkanalduse 3afreigegeben wird. Jetzt kann uberdle 
Kahale 10 und 4 geschmolzener Kunststoff unter Druck 
in den Formhohlraum 2 einstromen, wie dies in der Fig. 
2 gezeigt ist. Sobald sich eine vorgegebene. den Form- 
hohlraum 2 nur teilweise ausfullende Menge des ge- 
schmolzenen Kunststoffes im Formhohlraum 2 (Fig. 2) 
befindet, wird die Nadel 5 entsprechend des Reiles 12 
in ihre l^ge gemaS Fig. 3 bewegt. In dieser Lage 
schlieBt die Nadel 5 nicht nur die HelBkanalduse 3a ab, 
sonde rn ragt noch um einen vorgegebenen Betrag in 
den Formhohlraum 2 und damit in den im Formhohl- 
raum 2 befindlichen, geschmolzenen Kunststoff. 
[0020] Jetzt wird uber den Stromungskanal 8 der Na- 
del 5 ein unter Druck stehendes Gas. belspielsweise ein 
Inertgas, in den im Fomihohlraum 2 befindlichen Kunst- 
stoff eingeieitet. Dieses eingeleitete Gas treibt die so- 
genannte FlieBf ront des zuvor eingef ullten Kunststoffes 
weiter voran und formt in der Kunststoffseele einen 
Hohlraum 1 3 aus, wie dies in der Fig. 3 sehr deutlich zu 
erkennen ist. Die AuBenkonturdes Formteils wirddabei 
vollstandig ausgeformt, indem die Kunststoffschmeize 
mittels des Gasinnendruckes im Hohlraum 13 gegen 
den Formhohlraum gepreBt wird, wobei in diesem Fall 
der Korper einer ZahnbOrste geformt wird. Sobald das 
Formteil vollstandig ausgefomit ist, kann der Gasdruck 
noch so lange erhalten bleiben. bis eine ausreichende 
Dimensionsstabilitat des Formteiles infolge der Kuhlein- 
wirkung des Formwerkzeuges 1 errelcht ist. Anschlie- 
Bend ist es vorteilhaft, das eingepreBte Gas wieder Ober 
den Gasstromungskanal 8 abzuziehen, bis der Hohl- 
raum 1 3 wieder weitgehend drucklos ist. Dabei kann 
das zurOckgewonnene Gas gegebenenfalls wieder fur 
das nachste Formteil mitverwendet werdeh, _ 
[0021] Sobald sich kein nennenswerter Oberdruck 
mehr im Hohlraum 1 3 befindet, wird die Nadel 5 wieder 
gemaB dem Pfeil 11 bewegt und damit erneut die 
HeiBkanaldOse 3a freigegeben, wie dies in Fig. 4 dar- 
gestellt ist. Diese Fretgabe der HeiBkanaldOse 3a erfolgt 
nur Ober einen sehr kurzen Zeitraum. In dieser geoffne- 
ten Stellung der Nadel 5 stromt nun noch eine geringe 



Menge des geschmolzenen Kunststoffes in den Form- 
hohlraum 2 ein, so daB die aus dem Begasungsvorgang 
resultierende Formtetloffnung wieder mit Kunststoff 
ausgef out wird. Dies stellt eine sogenannte AnguBver- 

5 siegelung dar. AnschlieBend wird die Nadel 5 entspre- 
chend dem Pfeil 12 (Fig. 5) wieder in ihre Ausgangslage 
gemaB Fig. 1 gebracht, in der sie den Formhohlraum 2 
und damit das gebildete Formteil bundig abschlieBt. 
[0022] Nach einer sogenannten Restkuhlung kann 

10 dann das fertige Formteil entformt bzw. entnommen 
werden. Danach wiederholt steh der soeben beschrie- 
bene Vorgang erneut. 

[0023] In den Fign. 6 bis 8 der Zeichnung sind nun 
weitere Ausgestaltungen der Nadel 5 gezeigt, die hier 

T5 im Gasstromungskanal 8 jedoch keinen Einsatz 9 mehr 
besitzt. GemaB der Fig. 6 des AusfOhrungsbeispieles 
ist in der Nadel 5 ein StoBel 14 vorgesehen, der an sei- 
nem freien, dem Ende der Nadel 5 zugewandten Ende 
einen tellerartigen VerschluBkdrper 15 tragt. Durch ent- 

20 sprechende axiale Verschlebung des StoBels 14 kann 
am Ende der Nadel 5 kurzzeitig ein kleiner, seitlicher 
Ausspritzspalt 16 freigegeben werden, uber den dann 
das Gas aus dem Gasstromungskanal 8 in die einge- 
sprrtzte Kunststoffmasse eingepreBt werden kann. 

ss [0024] Bei dem Ausfuhrungsbeispiel der Fig. 7 ist 
ebenfalls in dem Gasstromungskanal 8 ein axial ver- 
schiebbarer StoBel 1 4 vorgesehen. der auch einen tel- 
lerartigen Korper 15 tragt. Dieser Korper 15 verschlieBt 
jedoch die Austrittsoffnung des Gasstrdmungskanales 

30 8 der Nadel 5 nicht vollstandig. Hier ist zwischen der 
Mantelflache des Korpers 8 und der Innenwandung der 
Nadel 5 ein auBerst schmaler Spalt 16 vorhanden, uber 
den das in den eingefuliten Kunststoff einzuleitende 
Gas ausstrdmen kann. Die Breite dieses Spaltes Ist da- 

35 bei so bemessen, daB zwar ein Gas aus- und eintreten 
kann, jedoch kein Kunststoff in den Gasstromungskanal 
8 gelangt. Dabei ist die Breite des Aus- bzw. Durchtritts- 
spaltes 1 6 von dem FlieB- und Erstarrungsverhalten des 
eingesetzten Kunststoffes sowie von den Temperatur- 

40 und Druckverhaltnissen an der Spitze der Nadel 5 ab- 
hangig. 

[0025] Bei dem Ausfuhrungsbeispiel der Fig. 8 ist im 
Gasstromungskanal 8 der Nadel 5 ebenfalls ein StoBel 
1 4 vorgesehen, der jedoch an seinem freien Ende kei- 

45 nerlei VerschluBkdrper 1 5 besitzt. Der StoBel 1 4 besitzt 
hier zunachst einen solchen Durchmesser, der demje- 
nigen des Stromungskanales 8 entspricht. Sodann ist 
der StoBel 1 4 mit mindestens einer senkrecht zur Zeich- 
nung verlaufenden Abflachung 17 versehen. durch die 

50 ebenfalls ein Austrittsspalt 16 in der Nadel 5 gebiidet ist. 
Auch hier ist darauf zu achten, daB die geometrischen 
Verhaitnisse vom Gasstromungskanal 8 und StoBel 14 
so gewahit werden. daB zwar ein unter Druck stehendes 
Gas aus- und gegebenenfalls wieder einstromen kann, 

55 daB jedoch das Eindringen von Kunststoff in den Gas- 
stromungskanal 8 ausgeschlossen ist. 
[0026] Es ist moglich, statt der Einleitung des Gases 
einen minderwertigen, gegebenenfalls gefarbten Kunst- 
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stoff, eine Flussigkeit oderdergleichen in den Hohlraum 
zu leiten. Auch andere BQrsten konnen in dieser Weise 
getertigt werden. 

Patentanspruche 

1. Vertahren zur Herstellung von verhaltnismaQig 
dickwandigen Formteilen aus thermoplastischem 
Kunststoft, bei dem der geschmolzene Kunststoff 
uber mindestens eine durch eine Nadel 
versch!ie3bare HeiBkanaldOse in mindestens einen 
Formhohlraum eingespritzt wird. wobei .sofort nach 
der Einspritzung einer vorgegebenen, den Form- 
hohlraum nur teilweise fuilenden Menge an ge- 
schmolzenem Kunststoff die Nadel unter Absper- 
rung der HeiBkanalDuse In Richtung auf den Fonm- 
hohlraum zugestellt wird und uberdieselbe ein den 
Kunststoff an die Wandung des Formhohlraumes 
anpressendes Gas, eine Flussigkeit oder auch ein 
anderer Kunststoff in den bereits eingespritzten 
Kunststoff eingeleitet wird. danach die HeiBkanal- 
duse kurzzeitig geoffnet und noch eine geringe, die 
EinguBoffnung verschlieBende Menge des ersten 
Kunslstoffes nachgespritzt wird. 

dadurch gekennzeichnet, 
daB die Nadel beim Zustellen auf den Formhohl- 
raum in den bereits im Formhohlraum befindlichen, 
aber noch nicht erharteten Kunststoff eingedruckt 
wird und nach dem Nachspritzen der die EinguBoff- 
nung verschlieQenden Menge des ersten Kunst- 
stoffs schlieBlich die Nadel in eine Nulllage ge- 
bracht wird, so daB durch diese der Formhohlraum 
bundig abgeschlossen wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, 
dadurch gekennzeichnet, 

daB in dem bereits eingespritzten Kunststoff ein 
minderwertiger Kunststoff, beispielsweise Recyc- 
lingkunststoff oder Kunststoffschaum, eingeleitet 
wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 1, 
dadurch gekennzeichnet, 

daB in den eingespritzten Kunststoff eine niedrig- 
siedende FIQssigkeit eingeleitet wird. 

4. Vorrichtung nach Anspruch 1 . 
dadurch gekennzeichnet. 

daB nach der Formfullung das Gas Oberdie Nadel 
wieder abgezogen wird. 



Claims 

1, A method of manufacturing of articles having rela- 
tively thfck walls from a molten thermoplastic mate- 
rial, said method comprising the steps of: 



injecting the molten thermoplastic material 
through at least one hot runner, closable by at 
least one needle, into at least cavity, 
displacing the needle towards the cavity there- 

5 by closing the hot runner, immediately after In- 

jecting a predetermined amount of molten ther- 
moplastic, just partially filling the cavity, and in- 
troducing therethrough one of gas. liquid and 
other plastic material, into the plastic material 

10 which has already been injected for pressing 

the same against the walls of the cavity, 
thereafter, momentarily opening the hot runner 
and injecting a small amount of the first molten 
plastic material for blocking the opening of the 

T5 hot runner 

characterized in that 

during displacement towards the cavity said 
20 needle is impressed into the plastic material, 

which is arranged in the cavity but which has 
not yet solidified and 

that after injecting the first molten nnaterial for 
blocking the opening the needle is brought into 
25 a first position so that the needle ck>ses thecav- 

ity with flush surface. 

2. A method as set forth in claim 1 . wherein a poor- 
grade plastic, for example nnolten recycled plastic 

30 material or molten plastic foam is introduced into the 
already injected plastic. 

3. A method as set forth in claim 1 , wherein a low-boil- 
ing liquid is introduced into the injected plastic. 

35 

4. A method as set forth in claim 1 , wherein said said 
method further comprising the step of drawing off. 
after the article has been formed, the injected gas 
through the pin. 

40 * 

Revendications 

1 . Proc^dd pour f abriquer des pieces profil^es k parol 
45 relativement Spaisse en mati^re thermoplastique, 
selon lequel on Injecte la mati^re plastique fondue 
dans au moins une cavitd de moule par Tintermd- 
diaire d*au moins un injecteur k canal chauffant apte 
k etre ferme par une aiguille, puis imm^diatement 
so aprds rinjection d'une quantity pr6d6finie de mati^- 
re plastique fondue qui ne remplit que partiellement 
la cavity de moule. on am6ne I'aiguille vers la cavitd 
de moule en bouchant I'injecteur h canal chauffant 
et h travers cette aiguille, on introduit dans la ma- 
55 ti^re plastique d6jd inject^e un gaz, un liquide ou 
une autre matidre plastique qui applique la noatidre 
plastique contre la parol de ladite cavity, aprds quoi 
on ouvre bri^vement I'injecteur d canal chauffant 



5 
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pour injecter encore une f aible quantity de premiere 
mati^re plastique, qui bouche Touverture d'injec- 
tion, 

caracterise en ce que raiguille, lorsqu'elle est 
amende sur la cavity de moule. est entonc6e dans s 
la matl6re plastique qui se trouve d6j^ dans celle- 
ci mais qui n'a pas encore dure), et apres Tinjection 
de la quantity de premiere matidre plastique qui 
bouche rouverture d'Injectlon. I'alguille est finale- 
ment amende dans une position z6ro, de sorte io 
qu'elle ferme la cavlte de moule au ras de celle-cl. 

Precede selon la revendication 1 , caracterise en ce 
qu'une matiere plastique de quality inf6rieure, par 
exemple une matiere plastique recyclee ou alveo- is 
laire, est introduite dans la mati6re plastique d6ja 
injectde. 

Proc6d6 selon la revendication 1 , caract6ris6 en ce 
qu'un liquide ^ bas point d'6buMitjon est introdurt 20 
dans la nnatiere plastique inject^e. 

Proc6d6 selon la revendication 1 . caract6ris6 en ce 
que le gaz est ^vacu^ par i'interm^diairede raiguille 
apres le remplissage du nrioule. 



30 
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